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@ Veri ahren und Vorrichtung sum kontlnuiernchan Harstallafi ainar Varfoundbatin. 

@ Belm kontinuierllchen Harstellen einer Vartnindbahn 
(10) mit wenigstens einer Kemachicht (7) aus Kunatatoff und 
beidseitfg angeordneten Deckachichten (8.8') aua Metall 
werden die aufainanderiiegenden Schichten unter WSrme- 
und Druckeinwiricung durch mindestens etnan Spalt (3) 
achsparalleler WaJzen (1,1') gefOhrt deaaen Spalthdha (h) 
kleinar ist ala die Gesamtdlcke vor dem VertHnden. Zur 



FOhrung der Schichten durch den Walzenspalt (3) wfrd eine 
\n Bewegungsrichtung (x) wirfcende Zugkiaft (Z) an die 
Verbundbahn (10) angetegt und die Walzen (1,V) von der an 
die Verbundbahn (10) angelegten Zugkraft (Z) geschieppt 
Die Uebertragung der Zugkraft (Z) auf die Verbundbahn (10) 
erfblgt Qber die Roilen (53') einea Abzugwerfcea (A). 
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Verfahren und Vorrichtung zun kontinuierlichen Herstellen 
einer' Verbundbahn 



5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierlichen 
Herstellen einer Verbundbahn mit wenigstens einer Kern- 
schicht aus Kunststoff 4ind beidseitig angeordneten Deck- 
schichten aiis Metal! , bei dem die auf einanderliegenden 
Schichten unter Wirme^ und Druckeinwirkung durch mindestens 
10 elnen Spalt achsparalleler Walzen gefuhrt werden, dessen 
SpalthShe kleiner ist als die Gesamtdicke der Schichten vor 
dem Verbinden. Die Erfindung zielt auch auf eine Vorrich- 
tung zur Durchftihrung des Verfahrens. 

15 Bei der kontinuierlichen Herstellung von schichtformigen 
VerbundmateTialien werden ublicherweise die einzelnen 
Schichten durch den Spalt eines mit einem Antrieb versehe- 
nen Walzenpaares gefuhrt und dort unter Einwirkung von 
Druck und Warme mittels eines Klebstoffes fest verbunden. 

20 Urn einen Anpressdruck zu erzeugen, muss die Spalthohe ge- 
ringer als die Gesamtdicke der Schichten vor dem Verbinden 
gewahlt werden. Bei nur geringen Anf orderungen an die Haft- 
festigkeit zwischen benachbarten Schichten genugt bereits 
ein Anpressdruck, der wesentlich kleiner ist als die Druck- 

25 festigkeit der einzelnen Schichten. Fur Anwendungen, bei 
denen das Verbundmaterial grossen mechanischen Belastungen 
ausgesetzt ist, muss bei der Herstellung der Verbundbahn 
eine hohe Haf tf estigkeit zwischen benachbarten Schichten 
erzielt werden. Dies ist insbesondere erforderlich bei Ver- 

30 bundwerkstoffen mit einer Kernschicht aus Kunststoff und 
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metallischen Deckschichten welche vornehmlich als Konstruk- 
tionsmaterialien im Bauwesen und im Fahrzeugbau Verwendung 
finden. Die hohe Haf tf estigkeit zwischen den Einzelschich- 
ten kann beispielsweise durch einen hohen Anpressdruck er- 
5 reicht werden. 

Bei hohem Anpressdruck — d.h. bei Einstellung einer Spalt- 
hdhe, die wesentlich kleiner ist als die Gesamtdicke der zu 
verbindenden Einzelschichten — treten jedoch bekanntlich 
10 wegen des besonderen Verf ormungsverhaltens des weichen 
Kunststof fkems zwischen Starren Deckblechen an der Ver- 
bundbahn wellenfSrmige Ausf orinungen auf . 

Bine bekannte Vorrichtung zur kcntinuierlichen Herstellung 
15 einer Verbundbahn weist eine Anzahl von mit Abstand hinter- 
einander in verschiedenen Hohenlagen und gegeneinander . auf 
Lucke versetzt angeordneten Walzen auf, welche einen Druck- 
spalt bilden, dessen wirksame Spalthdhe kleiner ist als die 
Gesamtdicke der Schichten vor deni Verbinden. . Mit dieser 
20 Vorrichtung lasst sich die unerwiinschte Welligkeit vermei- 
den. Als nachteilig hat sich allerdings herausgestellt, 
dass sich nur bestimmte Materialkombinationen in einem be- 
grenzten Dickenbereich und bei verhaltnismSssig geringer 
Produktionsgeschwindigkeit herstellen lassen. 

25 

Angesichts dieser Gegebenheiten haben sich die Erfinder das 
Ziel gesetzt, ein Verfahren der eingangs erwShnten Art zu 
schaffen, welches die Herstellung einer Verbundbahn mit 
guter Haf tf estigkeit und Masshaltigkeit auf wirtschaf tliche 
30 Weise ermoglicht. 
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zur 



Die Aufgabe wlrd «tl„dun9„e.ui„ dadareh 9el8st, dass 
FOhrun, der schlchten durch den/die Walze„spalt/a ei„e i„ 
B..e,u„,sricht«„, »lrte™,e Jugkratt an die Verbundbahn an- 
9.1e,t »lrd und die Halz.n von der an die Verbundbahn an«- 
5 legten 2ugkraf t geaehleppt warden. 

Bel» erflndungsgemSaaen Verfahren erfolgt so.lt der Elnzug 
der einzemen Schlchten der Verbundbahn 1„ den Walzenspalt 
nlcht wl. bei den blsher belcannten Verfahren durch den »„- 

10 trleb der walzen, .„nd*r„ flber die an die Verbundbahn an,.- 
legte Zugkr.ft, der Walzenspalt uberni,™,t damlt die Punk- 
tlon elne. Zlehspaltes. Dadurch ergeben slch 1„ W.lzenspalt 
volUg andere Verhaltnlsse bezuglloh des Mat.rialtrans. 
ports welche zu elner weUenfrelen Verbundbahn »lt guter 

15 Maashaxt.gkelt .ahren und ilberdles habere Prcduktion.ge- 
schwmdigkeiten zulassen. 

Durch den bei» erf indungsge^assen Verfahren auftretenden 
bescnderen «aterlaltr.„sport la, «alzenspalt ^dssen die un- 
20 terschieailchen Ausdehnungskoef f izienten der betelllgten 
schlchtkcponenten nlcht „ehr berilcXsichtigt w.rd.n und 
auch Gaselnscbiasse 1„ Verbund.aterial warden ver.lede„. 

« LVT .in beliebiaes 

25 Mass reduzxeren, sodass „it de. Verfahren beispl.xs.else 
e.ner e.nzlgen vorgegeben.n DlOce der Kemschlcht Ver- 
bundbahnen Jeder gewGnschten Endabmessun, hergesteUt wer- 
den iconnen, wobel elne D^stellung in der Verbunddiclce sogar 
wahrend de, Produktlonsbetrlebes mSgllch lat. 
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Die Oberflachenqualitat der Deckschichten blelbt erhalten, 
da uber die geschleppten Walzen keine Oder nur kontrol- 
lierte tangentiale Krafte auf die Ober£lache der Verbund- 
bahn einwirken. Durch die im wesentlichen senkrecht in die 
5 verbundbahn eingebrachten Krafte wird neben einer guten 
Masshaltigkeit auch eine gute Homogenitat des Kunststoff- 
kerns sowie eine ausgezeichnete Verbundhaf tung erzielt« 

Mit dem erf indungsgemassen Verfahren lassen sich insbeson- 
10 dere Verbundbahnen mit Deckschichten aus Aluminium Oder 
Stahl herstellen, Hierbei konnen die Deckschichten bereits 
vor der Verbundherstellung die gewunschte Oberf lachenbe- 
handlung Oder - struktur aufweisen. 

15 Als Kernschichten sind insbesondere Thermoplaste, aber auch ^ 
Duroplaste oder Elastomere geeiqnet. Die gegebenenf alls ge- ^ 
schaumten Kunststoffe konnen zusatzlich Flillstoffe bzw. Fa- 
sern enthalten. 

20 Bei mehreren Kernschichten kann mindestens eine der Kern- 
schichten schon vor dem Einlauf der Einzelschichten in den 
Walzenspalt mit einer Deckschicht verbunden sein. Ebenso 
konnen die Deckschichten aussenseitig beschichtet — bei- 
spielsweise lackiert — oder profiliert bzw. strukturiert 

25 sein. 

Die mit dem erf indungsgemassen Verfahren herstellbaren Ver- 
bundbahnen weisen bevorzugt eine Gesamtdicke zwischen 0,8 
und 8 mm bei einer Dicke der metallischen Deckschichten von 
30 0,05 bis 1 mm- auf. 
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Die Zugkraft wird mit Vorteil nach dem Durchlaufen einer 
Abkuhlstrecke — d.h, wenn der Verbund seine voile Schub- 
steif igkeit und Druckfestigkeit erreicht hat — an die Ver- 
bundbahn angelegt. 

5 

Eine besonders geeignete Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
erf indungsgemassen Verfahrens weist mindestens ein achspa- 
ralleles, unter Bildung eines Walzenspaltes angeordnetes 
Walzenpaar sowie ein Abzugwerk fur die Verbundbahn auf . 

10 

Die Spalth6he des Walzenspaltes betrSgt vorzugsweise 10 bis 
90 %r insbesondere 30 bis 60 % der Gesamtdicke der Schich- 
ten vor dem Verbinden, wobei die Spalthohe verstellbar sein 
kann. 

15 

Die OberflSche der Walzen ist ublicherweise glatt, bei- 
spielsweise glanzverchromt • Die Walzen konnen jedoch auch 
eine profilierte bzw. strukturierte Oberflache aufweisen. 

20 Anstelle eines einzigen Walzenpaares konnen mehrere Walzen- 
paare mit in Bewegungsrichtung der Verbundbahn abnehmenden 
Spalthohen angeordnet sein. Eine starke Dickenverminderung 
der Kernschicht kann damit in mehreren, hintereinanderge- 
schalteten Ziehstufen durchgefuhrt werden. 

25 

Das Abzugwerk fiir die Verbundbahn weist bevorzugt wenig- 
stens ein achsparalleles Rollenpaar auf. Zur Verbesserung 
des Reibschlusses zwischen Rollen und Verbundbahn kann die 
' Oberflache der Rollen mit einer Guromiauflage versehen sein. 
30 
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Des weiteren hat es sich als vorteilhaft erwiesen, zwischen 
den Walzen und dem Abzugwerk eine Kuhlvorrichtung anzuord- 
nen. 

5 Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrelbung bevorzugter 
Ausfuhrungsbeispiele sowie anhand der Zeichnung; diese 
zeigt schematisch in 

10 Fig. 1: einen Querschnitt durch eine Vorrichtung zuin 

kontinuierlichen Herstellen einer Verbundbahn; 

Fig* 2: eine andere Ausf iihrungsf orm einer erfindungs- 
gemasseh Vorrichtung* 

15 

Ein achsparalleles^ beheiztes Walzenpaar 1/1', dessen Wal- 
zen einen Durchmesser von beispielsweise 500 nun aufweisen, 
bildet gemass Fig. 1 einen Spalt 3 mit verstellbarer Spalt- 
hdhe hfc Nach dem Walzenpaar 1,1' ist eine — in der Zeich- 
20 nung nicht naher dargestellte — Kuhlvorrichtung 4 angeord- 
netr an welche sich ein Abzugwerk A xnit einem Rollenpaar 
5,5' anschliesst. Die Oberflache der einen Durchmesser von 
beispielsweise 140 mm aufweisenden und mit einem Antrieb 
versehenen Rollen 5,5' ist mit einer Gummiauflage 6 belegt. 

25 

Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
schliesst sich an das erste Walzenpaar ein zweites 

Walzenpaar 2,2* an. Die Spalthohe h2 des zweiten Walzen- 
paares 2,2* ist hierbei kleiner als die Spalthohe h-i des 
30 ersten Walzenpaares 1,1'. 
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Eine Kernschicht 7 aus Kunststoff und beidseitig angeord- 
riete Deckschichten 8,8' aus Metall sowie dazwischenliegende 
Klebstoff schichten 9^9' durchlaufen in Bewegungsrlchtung x 
den Walzenspalt 3 unter Bildung einer Verbundbahn 10. 

5 

Von den einzelnen^ die Verbundbahn 10 aufbauenden Schichten 
werdien — in der Zeichnung nicht dargestellt — die Kern- 
schicht 7 direkt — beispielsweise von einer Extrusionsan- 
lage — und die Deckschichten 8,8' sowie die Klebstoff- 
10 schichten 9,9' von Vorratsrollen an das Walzenpaar 1,1' 
herangefuhrt. 

• 

Der Vortrieb der Verbundbahn 10 erfolgt durch die Einlei- 
tung einer Zugkraft Z uber die angetriebenen Rollen 5,5' 
15 des Abzugwerkes A. Die Walzen 1,T bzw. 2,2* werden von der 
abgezogenen Verbundbahn 10 geschleppt. 

Mit einer Vorrichtung wie sie in Pig. 1 dargestellt ist, 
wurden Verbundbahnen mit Deckschichten aus Aluminium bzw. 
20 Stahl und Kernschichten aus Polyathylen und weich-PVC sowie 
verschiedenen Klebstoff schichten hergestellt. 

Die Spalthohe h des Walzenspaltes 3 betrug 10 bis 90%; im 
einzelnen wurden Versuche bei den folgenden Werten durchge- 
25 fuhrt: 



90% 76% 64% 53% 42% 34% 26% 



13% 



Die Verbundbahnen wurden mit Ventilatoren jeweils so abge- 
30 kuhlt, dass die Temperatur am Eingang zum Abzugwerk hoch- 
stens 70*C betrug. 
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Die so hergestellten Verbundbahnen waren frei von Wellen 
und zeigten eine hohe Masshaltigkeit. 

Die Haftfestigkeit zwischen den Einzelschichten war bei 
5 einem Verhaltnis Spalthohe » Dicke der Einzelschichten von 
34% etwa funfmal grosser als bei einem Verhaltnis von 90%. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zuin kont inuierlichen Herstellen einer Ver- 
bundbahn mit wenigstens einer Kernschlcht aus Kunst- 

5 stoff und beidseitig angeordneten Deckschichten aus Me- 
tallr bei dein die au£einanderliegenden Schichten unter 
Warme- und Druckeinwirkung durch xnindestens einen Spalt 
achsparalleler Walzen gefUhrt werden, dessen Spalthdhe 
icleiner ist als die Gesamtdicke der Schichten vor dem 
10 Verbinden, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass zur Fuhrung der Schichten durch den/die Walzen- 
spalt/e eine in Bewegungsrichtung wirkende Zugkraft. an 
die Verbundbahn angelegt wird und die Walzen von der an 
die Verbundbahn angelegten Zugkraft geschleppt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1^ dadurch gekennzeichnet , dass 
die Zugkraft nach dem Durchlaufen einer Abkuhlstrecke 
an die Verbundbahn angelegt wird. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass sie min- 
destens ein achsparalleles , unter Bildung eines Walzen- 
spaltes (3) angeordnetes Walzenpaar (1,1') sbwie ein 
Abzugwerk (A) fur die Verbundbahn (10) aufweist. 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Spalthohe (h) des Walzenspaltes (3) 10 bis 
90 %, vorzugsweise 30 bis 60 % der Gesamtdicke der 
Schichten vor dem Verbinden betr8gt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Spalthohe (h) verstellbar ist. 

6 • Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 3 bis 5 , dadurch 
gekennzeichnet, dass mehrere Walzenpaare (1,1', 2^2') 
mit in Bewegungsrichtung (x) der Verbundbahn (10) ab- 
nehmenden Spalthohen (hi,2) angeordnet sind. 

?• Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Abzugwerk (A) fur die Verbundbahn (10) wenig- 
stehs ein achsparalleles Rollenpaar (5,5") aufweist, 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Oberflache der Rollen (5,5*) mit einer Gummi- 
auflage (6) versehen sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen dem/den Walzenpaar/en 
(1r1'/2r2') und dem Abzugwerk (A) eine Kuhl vorrichtung 
(4) fur die Verbundbahn (10) vorgesehen ist. 



